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Abstract 



In a process for injection moulding a two-colour injection moulded part or one consisting of two components 
in a cavity of an injection mould having two mould halves, which cavity is formed by movable mould followers 
for the inner and outer contour, the mould followers are moved towards one another as far as an 
approximately linear contact and the mould cavity thereby subdivided, a base part is then injection moulded 
in one part-cavity and, after the mould followers are moved apart, a complementary part is injection moulded 
onto the base part. 
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@ Verfahren und Vorrichtung zum Sprltzgie&en 

Bei einem Verfahren zum SpritzgieBen eines zweifarbigen 
bzw. aus zwei Komponenten bestehenden Spritzguateils in 
einem von verschiebbaren Formbacken fur die Innen- und 
die AuBenkontur gebildeten Hohiraum einer SpritzguSform 
mit zwei Formhalften, werden die Formbacken bis zu einer 
etwa linienformigen Beruhrung aufeinanderzubewegt und 
dadurch der Formhohlraum unterteilt. alsdann in dem einen 
Teilraum ein Basisteil gespritzt und nach dem Auseinander- 
fahren der Formbacken an das Basisteil ein Komplementir- 
teil angespritzt. 
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DEVALIT-PLASTIK van Deest GmbH & Co. KG 
Schwelmer StraBe 156, 5600 Wuppertal-Langerf eld 

"Verfahren und Vorrichtung zum SpritzgieBen" 

Patentanspriiche : 

Verfahren zum SpritzgieBen eines aus zwei Komponenten 
bestehenden SpritzguBteils in einem von verschiebbaren 
Formbacken fiir die Innen- und die AuBenkontur gebilde- 
ten Hohlraum einer Sprit zguBform, dadurch gekennzeich- 
net , daB die Formbacken bis zu einer etwa linienfbrmi- 
gen Beruhrung aufeinanderzubewegt werden und dadurch 
der Formhohlraum unterteilt wird, und daB alsdann in 
dem einen Teilraum ein Basisteil aus der einen Kompo- 
nente gespritzt und nach dem Auseinanderf ahren der 
Formbacken an das Basisteil ein Komplementarteil aus 
der anderen Komponente angespritzt wird, 

2. Vorrichtung zum DurchfUhren des Verfahrens nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB zumindest ein 
Vorsprung (37) einer Formbacke (31) in den von ausein- 
andergefahrenen Formbacken (30, 31) eingeschlossenen 
Formhohlraum (III) hineinragt und zumindest eine die 
TeilrMume (I, II) des Basis- bzw. KomplementSrteils 
(35 bzw. 39) begrenzende BerUhrungslinie (36) fUr die 
aufeinanderzubewegten Formbacken (30, 31) festlegt. 
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Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet . 
daB der Vorsprung (37) an der Formbacke (31) fUr die 
Innenkontur des SpritzguBteiles angeordnet ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 2 Oder 3 fUr ein winkliges 
Spritzgufiteil, gekennzeichnet durch im Scheitelpunkt 
des eingeschlossenen Winkels (44) unterteilte Form- 
backen (4, 5, 6; 15, 16, 17; 30, 31). 

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , 
daB in den von angrenzenden Formbacken eingeschlosse- 
nen Winkeln (44) verschiebbare Schlieflkeile (46) ange- 
ordnet sind. 

Vorrichtung nach einem Oder mehreren der AnsprUche 2 
bis 5, gekennzeichnet durch eine aus zwei relativ 
zueinander bewegbaren Formh^lften (1, 2) mit auf einer 
Formhalfte quer zur Bewegungsrichtung (3) der Formhalf- 
ten verschiebbaren Formbacken (4, 5, 6; 15, 16, 17) 
fur die Innen- und die AuBenkontur des SpritzguBteiles 
(7) bestehenden, SpritzguBform, bei der sich die Kon- 
turtiefe des SpritzguBteils senkrecht zur Bewegungs- 
richtung der Formhaiften erstreckt. 
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Die Erfindung betrifft eln Verfahren zum SpritzgieBen eines 
aus zwei Komponenten bestehenden SpritzguBtells in einem 
von verschiebbaren Formbacken fUr die Innen- und die AuiSen- 
kontur gebildeten Hohlraum einer SpritzgielSform sowie eine 
Vorrichtung zum DurchfUhren des Verfahrens. 

Es sind SpritzguBmaschinen mit zwei relativ zueinander be- 
wegbaren Formhaiften bekannt, die beim Herstellen von 
SpritzguBteilen mit inneren und auBeren Hinterschneidungen 
eingesetzt werden. In diesen Fallen genUgt namlich nicht 
- wie sonst ublich - lediglich ein einteiliger Forrakern fUr 
die innenkontur und eine einteilige Hohlform fUr die AuBen- 
kontur des SpritzguBteiles. Die Hinterschneidungen wUrden 
namlich sonst das Entformen des SpritzguBteils verhindern. 
Aus diesem Grunde muB die die Hinterschneidungen aufweisen- 
de Kontur aus mehreren, einzeln lbs- und bewegbaren Fonntei- 
len bestehen. Deshalb bilden zur Vereinfachung des Entfor- 
mens und des SchlieBens der Form fUr den nSchsten SpritzguB- 
takt relativ zu den Formhaiften verschiebbare , insbesondere 
auf einer FormhSlfte quer zur Ublichen Bewegungsrichtung 
der Formhaiften verschiebbare Formbacken die Formfiachen 
der Innen- und AuBenkontur des SpritzguBteiles. 

Eine derartige SpritzguBmaschine , insbesondere zum Herstel- 
len von SpritzguBteilen mit einer im Vergleich zur Kontur- 
tiefe geringeren Konturbreite , wie beispielsweise Kraftfahr- 
zeugstoBf anger aus Kunststoff , ist aus der DE-OS 3 247 723 
bekannt. Da bei dieser Maschine all e Formfiachen der Form- 
backen auf einer Formhaifte vereint sind und sich die von 
Schenkeln Oder Rippen definierte. verhaitnismaBig groBe Kon- 
turtiefe des um 90° zur Ublichen Lage gedrehten SpritzguB- 
teils quer zur Bewegungsrichtung der Formhaiften erstreckt, 
laBt sich der Auffahrweg der Formhaiften vor dem AusstoBen 
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des fertigen SpritzguBteiles erheblich verringern, da der 
Auffahrweg nicht mehr von der Konturtiefe abhSngig ist, 
sondern von der demgegenuber sehr viel geringeren Kontur- 
breite . 

Aus der DE-PS 2 247 995 ist bereits ein Verfahren zum 
SpritzgieBen von Kunststof f ormkbrpern aus zwei Komponenten 
bekannt, die aus einer Fullschicht aus einem thermoplasti- 
schen Kunststoff und aus einer diese einschlieBenden Deck- 
schicht aus einem anderen thermoplastischen Kunststoff be- 
stehen. Urn den Kunststoff fUr die Fullschicht gleichzeitig 
mit dem Kunststoff fur die Deckschicht in eine Form einzu- 
spritzen und die Fullschicht zwischen dem die Deckschicht 
bildenden Kimststoff einzuschlieJBen, wird eine Spritzduse 
mit konzentrisch zueinander verlaufenden RingkanSlen verwen- 
det, Damit lassen sich getrennte Strange fur die Full- 
schicht und die Deckschicht koaxial zueinander fiihren und 
unmittelbar vor dem Einspritzen in die SpritzguBf orm zu 
einem gemeinsamen dreischichtigen zylindri schen Strang ver- 
einigen, um ein dreischichtiges SpritzguBteil herzustellen, 
bei dem die Deckschichten eine andere Beschaf f enheit 
und/oder Farbe besitzen als die eingeschlossene zentrale 
Fullschicht. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zu schaffen, um zweifarbige bzw. aus zwei 
Komponenten bestehende, insbesondere auch winklige Spritz- 
guBteile herzustellen. 

Die Ldsung dieser Aufgabe basiert auf dem Gedanken, den der 
Kontur des SpritzguBteils entsprechenden Formhohlraum al- 
lein mit Hilfe der Formbackenkontur und -bewegung in zwei 
Teilraume zu unterteilen, von denen der eine der Kontur des 
aus einer der Komponenten herzustellenden Teilkbrpers ent- 
spricht . 
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Diese Aufgabe wird verfahrensmaBig dadurch gelbst, daB bei 
einem Verfahren der eingangs erwahnten Art erf indungsgemafl 
die Formbacken bis zu einer etwa linienf ormigen Beruhrung 
zweier einander gegenUberliegender Formbacken aufeinanderzu- 
bewegt werden und dadurch der Formhohlraum unterteilt wird, 
und daB alsdann in dem einen Teilraum ein Basisteil aus der 
einen Komponente gespritzt und nach dem Auseinanderf ahren 
der Formbacken an das Basisteil ein Komplementarteil aus 
der anderen Komponente angespritzt wird. 

Auf diese Weise laBt sich ein zweistufiges Spritzen durch- 
fuhren, wobei der der WerkstUckkontur , d.h. dem SpritzguB- 
teil entsprechende Formhohlraum zunachst unterteilt und auf 
diese Weise nur ein begrenzter Hohlraum, namlich der fUr 
das Basisteil geschaffen wird. Dazu kbnnen sich in der 
ersten Stufe Teilbereiche gegenUberliegender Formflachen 
der Formbacken linienf brmig beruhren, wahrend sich die ubri- 
gen Bereiche mit Abstand gegenuberliegen . Die BerUhrungs- 
zonen konnen flachig anelnanderliegen; sie konnen jedoch 
auch so beschaffen sein, daB sich beispielsweise ein gegebe- 
nenfalls keilfbrmiger Spalt von wenigen hundertstel Milli- 
metern Breite bildet, der an der Keilspitze in eine linien- 
fbrmige Beruhrung der FormflSchen Ubergeht, die den anderen 
Teilraum abschlieBt und ein Eindringen der Basiskomponente 
verhindert. Nach dem Auseinanderf ahren der Formhalften bzw. 
Formbacken in die die endgultige Kbntur des fertigen Spritz- 
guBteiles bestimmende Position, wird das Komplementarteil 
gespritzt und verbinden sich die beiden Komponenten zu dem 
fertigen SpritzguBteil . 

Das erfindungsgemSBe Verfahren laBt sich fur beliebige 
SpritzguBteile mit einer Vorrichtung durchfuhren, bei der 
zumindest ein Vorsprung einer Formbacke in den von dem 
auseinandergefahrenen Formbacken eingeschlossenen Formhohl- 
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raum hineinragt und zumindest eine den Teilraum des Basls- 
teils begrenzende Berlihrungslinie fur die aufeinanderzube- 
wegten Formbacken festlegt. Der im Querschnitt beispiels- 
weise nasen- oder hbckerartige Vorsprung ragt in der Aus- 
gangsposition, d.h. bei am weitesten voneinander entfernten 
Formbacken, so weit in den Formhohlraum hinein, daB ein 
ausreichender Teilraum fur das zuerst zu spritzende Basis- 
teil ubrigbleibt, wenn die auf einanderzubewegten Formbacken 
entweder flSchig oder auf einer Berlihrungslinie des Vor- 
sprungs aneinanderlegen. 

Der Vorsprung ISBt sich vorteilhaft an der Forrabacke flir 
die Innenkontur des SpritzguBteiles anordnen, weil dann die 
Sichtseite von etwaigen Kunststoff r^ndern im Bereich des 
Ubergangs vom Basis- zum Komplementarteil bzw, der Beriih- 
rungslinie verschont bleibt und -keiner besonderen Nachar- 
beit bedarf . 

Zum Herstellen winkliger SpritzguBteile lassen sich mehrtei- 
lige, jeweils im Scheitelpunkt des eingeschlossenen Winkels 
getrennte Formbacken verwenden. Vorteilhaft sind dabei in 
den von angrenzenden Formbacken eingeschlossenen Winkeln 
SchlieBkeile angeordnet. Bei mehrteiligen Formbacken verlau- 
fen die Verschieberichtungen im rechten Winkel zueinander. 
Die hierbei bedingt durch das Spritzen in zwei unterschied- 
lichen Stellungen der Formbacken nicht zu vermeidenden Spal- 
te lassen sich durch die Keile schlieBen, die beispielswei- 
se hydraulisch oder pneumatisch beaufschlagt in den Spalt 
eingefahren werden. 

Das erf indungsgemaBe Verfahren laBt sich auf einer Spritz- 
guBmaschine, insbesondere zum Herstellen von SpritzguBtei- 
len mit einer im Vergleich zur Konturtiefe geringeren Kon- 
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turbreite, wie insbesondere Kraf tfahrzeugstoBfSnger aus 
Kunststoff nach der DE-OS 3 247 723 mit einer insbesondere 
aus zwei relativ zueinander bewegbaren Formhalften mit auf 
einer Formhaifte quer zur Bewegungsrichtung der FormhSlften 
verschiebbaren Formbacken fur die Innen- und die AuBenkon- 
tur des Spritzgufiteiles bestehenden, SpritzguBform durchfUh- 
ren, wobei sich dann die Konturtiefe des SpritzguBteils 
senkrecht zur Bewegungsrichtung der Formhalften erstreckt. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in der Zeichnung 
dargestellten AusfUhrungsbeispielen des nSheren erlautert. 
In der Zeichnung zeigen: 

Fig, 1 eine Ansicht einer verschiebbare Formbacken tra- 
gende FormhSlfte einer SpritzguBmaschine; 

Fig. 2 eine Formhaifte gemaB Fig. 1 im Schnitt entlang 
der Linie II-II; 

Fig. 3 eine FormhSlfte gemSB Fig. 1 zum Teil im Schnitt 
entlang der Linie III-III; 

Fig. 4 eine vergrbBerte Darstellung eines Teilquer- 
schnitts eines von Formbacken gebildeten Formhohl- 
raums fUr einen vorderen Kaf tfahrzeugstoBf anger ; 
und 

Fig. 5 eine der Fig. 4 entsprechende Darstellung des von 
einem Formbacken-Vqrsprung in zwei Teilraume un- 
terteilten Formhohlrauras, schematisch dargestellt. 

Zwei relativ zueinander bewegbare Formhalften 1, 2 einer 
nicht dargestellten SpritzguBmaschine zum Herstellen von 
Kraftfahrzeugstoflfangern aus Kunststoff werden in Richtung 
des Pfeiles 3 auseinander- und zusamraengef ahren (Fig. 2). 
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Die Formbacken 4, 5 und 6 bestimmen die AuBenkontur eines 
spritzzugieBenden KraftfahrzeugstoBf angers 7 und sind quer 
zur Bewegungsrichtung 3 der Formhalften auf der Formhalfte 

I mittels Hubzylindern 8, 9 und 10 verschiebbar angeordnet 
und liegen in der Spritzstellung mit ihren KontaktflMchen 

II und 12 aneinander, Durch Verschieben der Formbacken 4 
bis 6 in die - in der Zeichnung nicht dargestellte dffnungs- 
position - werden die HinterschnittflSLchen 13 und 14 des 
StoBf^gers 7 freigegeben. 

Weitere Formbacken 15, 16 und 17 sind ebenfalls quer zur 
Bewegungsrichtung der Formhalften auf der Formhalfte 1 mit- 
tels Hubzylindern 18 verschiebbar angeordnet und bilden 
eine mehrere, in Fig. 4 naher dargestellte Plinterschneidun- 
gen aufweisende Innenkontur des KraftfahrzeugstoBf angers. 
Die Formbacken 15 und 17 liegen mit ihren Kontaktf lachen 19 
und 20 an der Formbacke 16, entlang derer sich die Form- 
backen 15, 17 beim Auffahren der Formhalfte 2 mittels 
SchrSgfuhrungen 21, 22 verschieben lassen; hierdurch werden 
die Hinterschnittfiachen der Innenkontur des StoBf^ngers 
freigegeben, und die Formbacke 16 kann gemeinsam mit den 
Formbacken 15, 17 mittels der Hubzylinder 18 aus ihrer 
Position wahrend des Spritzens liber die Lange des Hubes 23 
herausgezogen werden. 

Ein Auswerfer 24 (Fig. 2) zum Entformen des SpritzguBteiles 
quer zur Bewegungsrichtung der Formhalften ist ebenfalls in 
der Formhalfte 1 angeordnet und arbeitet parallel zur Ver- 
schieberichtung der Hubzylinder 18 der Formbacke 16. Der 
Auswerfer besteht im wesentlichen aus einem von der Form- 
halfte 1 gehaltenen, einen Entformungsst5Bel 26 tragenden 
Sockel 25. Ein oder mehrere Verschiebekolben 27 der Form- 
backe 16 durchdringen den Sockel 25, wobei der Entfor- 
mungsstoBel 26 die Formbacke 16 durchdringt und an seinem 
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freien Ende eine kleinere TeilflSche des StoBfangers 7 bil- 
det. Beim ZurUckziehen der Formbacke 16 aus ihrer Betriebs- 
position werden die InnenflSchen der Kontur des StoUfSngers 
entformt, wShrend der EntformungsstbBel 26 den StoBfSnger 
in der ursprUnglichen Position halt und somit die fur das 
Entformen notwendige Gegenkraft auf den StoBf anger 7 ausUbt. 

Die Formhaifte 2 weist trapezformige , die jeweils einander 
gegenuberliegenden Formbacken an ihren konischen AuBenfla- 
chen aufnehmende Ausnehraungen 28 auf. Ein Dusensystem 29 
versorgt den von den Formbacken gebildeten Hohlraum mit der 
SpritzguBmasse . 

Das erfindungsgeraafie Verfahren zum Herstellen von zweifar- 
bigen Spritzguflteilen wird im folgenden anhand des auszugs- 
weise in den Fig. 4 und 5 im Querschnitt und schematisch 
dargestellten, zahlreiche Hinterschneidungen aufweisenden 
KraftfahrzeugstoBf angers eriautert . 

Von den Hubzylindern 8 bis 10 sowie 18 wird zuraindest eine 
Formbacke 30 in Pfeilrichtung auf eine gegenuberliegende , 
gegebenenfalls feststehende Formbacke 31 soweit zugefahren, 
bis sich eine Formfiache 32 linienfbrmig gegen eine Form- 
flache 33 der gegenUberliegenden Formbacke 31 legt. Die 
Formfiache 32 veriauft dann entlang der Linie 34 (Fig. 4) 
und liegt einerseits der gegenUberliegenden Formfiache 33 
rait Abstand gegenUber, so daB ein Teilraum I fur das 
Basisteil 35 eines aus zwei Komponenten bestehenden Kraft- 
fahrzeugstoBf angers entsteht; andererseits veriauft die 
Formfiache 32 deckungsgleich bzw. allenfalls mit einem ge- 
ringen, gegebenenfalls keilf5rmigen Spalt in bezug auf eine 
BerUhrungslinie 36 mit der gegenUberliegenden Formfiache 33. 
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Wie in Fig. 5 dargestellt , ragt ein Vorsprung 37 der 
feststehenden Formbacke 31 in den zwischen den Formbacken 
eingeschlossenen Gesamt-Formhohlraum III hinein und be- 
stimmt die Berlihrungslinie 36 fur die sich an dieser Stelle 
uber die Breite der Formbacken linienf brmig aneinanderle- 
genden Formbacken 30, 31, wobei die Formflache 32 der 
beweglichen Formbacke 30 dann entlang der gestrichelten 
Linle 34 verlSuft. Die bis zur gestrichelten Llnie 34 
vorgefahrene Formbacke 30 sperrt den Teilraiam I an der 
BerUhningslinie 36 mit dem Vorsprung 37 der Formbacke 31 
und deckt durch das Uberfahren des Gesamthohlraums III 
- wie auch bei der Ausfuhrung gemaB Fig. 4 - den Teilraum 
II ab, der einem Teil des Komplementarteils 39 entspricht. 
Der Teilraum I setzt sich im Bereich eines von einer 
nasenartigen Verlangerung 40 der Formbacke 30 und der mit 
Abstand gegenliberliegenden Formflache 33 der Formbacke 31 
gebildeten Spalts 41 zwischen einer Oder mehreren, unter- 
halb der verschiebbaren Formbacke 30 angeordneten Form- 
backen 42 fort. 

Nach dem Spritzen des Basisteils 35 verstellt ein Hubzylin- 
der Oder Schieber die Formbacke 30 bis in die durch die 
durchgezogene Linie 32 gekennzeichnete auBerste rechte Posi- 
tion. Damit wird der andere Teilraiam II freigegeben, der 

das in dem ersten Teilraum I gespritzte Basisteil 35 in 
einem keilfbrmigen Zwickel 43 Uberlappt. Beim anschlieBen- 
den Spritzen des Komplementarteils 39 fullt sich der Teil- 
raum II mit der zweiten Komponente und verbindet sich in 
dem das Basisteil 35 Uberlappenden Zwickel 43 innig mit dem 
Basisteil 35. 

Beim Herstellen winkliger SpritzguBteile sind mehrteilige 
Formbacken erforderlich, da die einander gegenliberliegenden 
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FlSchen des Formhohlraums senkrecht in bezug aufeinander 
bewegt werden mussen, um beim Qffnen des Teilraums II fur 
das Komplementarteil 39 den notwendigen Abstand zwischen 
den erwahnten Flachen zu gewahrleisten . Die Formbacken sind 
daher jeweils an den Scheitellinien der eingeschlossenen 
V^inkel 44 unterteilt. Hier entsteht beim Auseinanderf ahren 
der Formbacken zwangslaufig ein Spalt 45. Um diese Spalte 
zu schlieBen sind, wie in Fig. 1 schematisch und in Fig. 4 
genauer dargestellt, im Scheitelpunkt des von den Jeweils 
benachbarten Formbackenteilen eingeschlossenen Winkels 44 
beispielsweise pneumatisch Oder hydraulisch verfahrbare 
SchlieBkeile 46 angeordnet. 
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